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PROCEDE DE FABRICATION D'UNE PIECE PLAQUEE BOIS ET PIECE OBTENUE. 

(57) - [.'invention concerne un procede de fabrication 
cTune piece de forme donnee, revetue d'une feuille de pla- 
cage bois (3) . 

- Selon I'invention, le procede consiste: 

a constituer une structure sandwich (2) composee d'au 
moins une feuille de placage bois (3) interposee entre un 
support (4) et une feuille thermoplastique (5), a assurer le 
positionnement de la structure sandwich (2) entre une ma- 
trice male (9) et une matrice femelle (10) d'une presse, con- 
formees I'une par rapport a I'autre pour conferer a la 
structure sandwich la forme definitive de la piece a obtenir, 
et a effectuer une operation de pressage de la structure 
sandwich (2) pour assurer la mise en forme definitive de la 
piece. 
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L'objet de l'invention concerne le domaine de la fabrication d'articles, 
d'objets ou de pieces au sens general, revetus d'un placage en bois. 

Dans l'art anterieur, il est connu de realiser de nombreuses pieces 
plaquees en bois qui offrent tin caractere esthetique certain tout en supprimant les 
inconvenients lies a une realisation en bois massif. II est connu de nombreux 
domaines techniques mettant en oeuvre la technique de placage bois pour fabriquer 
des objets a caractere esth6tique et/ou utilitaire. A titre d'exemple, le placage bois 
est utilise pour realiser des coffrets de rangement, des pieces de decoration dans 
1'horlogerie, des poignees de portes, des accessoires dans l'automobile, tels que des 
elements de la planche de tableau de bord d'un vehicule ou des baguettes de 
decoration. 

De maniere classique, le procede de fabrication d'une piece plaquee bois 
consiste a preparer un support destin6 a etre revetu d'une feuille de placage bois. 
Generalement, la feuille de placage subit ensuite divers traitements, tels qu'un 
usinage, un masticage, un poncage, un marouflage, ainsi que l'application d'un 
vernis de protection qui doit secher, etre usin6 et ponce avant de recevoir un vernis 
de finition ou etre poli. 

II apparait ainsi que la realisation d'un objet en placage bois necessite de 
nombreuses operations et requiert une duree de fabrication relativement longue due 
principalement au temps de sechage impose entre certaines des operations de 
traitement. II s'avere egalement que cette technique presente des difficultes de mise 
en oeuvre qui sont d'autant plus importantes que la piece possede une forme 
tridimensionnelle s'ecartant d'un plan. 

L'objet de l'invention vise a remedier aux inconvenients de l'etat de la 
technique en proposant un nouveau procede de fabrication d'une piece de placage 
bois, presentant un temps de fabrication relativement court et offrant la possibilite 
de lui conferer des formes tridimensionnelles relativements complexes et variees. 

Pour atteindre cet objectif, le procede selon l'invention consiste : 

- a constituer une structure sandwich composee d'au moins une feuille 
de placage bois interposee entre un support et une feuille 
thermoplastique, 
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- a assurer le positionnement de la structure sandwich entre une matrice 
femelle et une matrice male d'une presse, conformees 1'une par 
rapport a l'autre pour conferer a la structure sandwich la forme 
definitive de la piece a obtenir, 

- et a effectuer une operation de pressage de la structure sandwich pour 
assurer la mise en forme definitive de la piece. 

L'objet de V invention vise egalement a proposer une piece constitute 
d'une structure sandwich pressee a chaud, composee d'une feuille de placage bois 
interposee entre un support et une feuille thermoplastique. 

Diverses autres caracteristiques ressortent de la description faite ci- 
dessous en reference aux dessins annexes qui montrent, a titre d'exemples non 
limitatifs, des formes de realisation et de mise en oeuvre de l'objet de 1'invention. 

La fig. 1 est une vue en perspective montrant un exemple de realisation 
d'une piece plaquee conforme a 1'invention. 

Les fig. 2 et 3 sont des vues montrant des etapes caracteristiques du 
proced6 selon 1'invention. 

Tel que cela ressort plus precisement de la fig. 1, l'objet de 1'invention 
concerne un procede de fabrication d'un article, d'un objet ou d'une piece 1 au sens 
general, en placage bois presentant une forme donnee, de preference, 
tridimensionnelle. La piece 1 est destinee a etre utilisee dans de nombreuses 
applications oil il apparait necessaire de realiser un objet plaque en bois. A titre 
d'exemple et de maniere non limitative, la piece 1 selon 1'invention peut constituer 
une planche de bord d'un vehicule, un coffret de rangement, ou des poignees de 
portes. Dans l'exemple illustre sur les dessins, la piece 1 est une baguette decorative. 

Tel que cela ressort plus precisement de la fig. 2, le procede selon 
1'invention vise a constituer une structure sandwich 2 composee d'au moins une 
feuille de placage bois 3 interposee entre un support 4 et une feuille 
thermoplastique 5. La feuille de placage bois 3 peut etre brute ou avoir subi 
prealablement tout traitement souhaite de teinte, de serigraphie, de collage, 
d 'assemblage ou de protection. Le support 4 est destine a supporter la feuille de 
placage de bois 3 et se trouve adaptee pour subir des contraintes de chauffe et de 
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mise en forme necessaires a l'obtention de la forme finale de la piece 1. Par 
exemple, le support 1 peut etre en une matifere plastique, en metal, en carton, en 
aluminium ou ses derives. Le support 1 se presente sous la forme d'une plaque ou 
d'un panneau d'epaisseur variable en fonction de la nature de la piece & fabriquer. 

Selon un exemple de realisation facultatif, la feuille de placage bois 3 et 
le support 4 sont assembles entre-eux. Par exemple, le support 4 et la feuille de 
placage bois 3 sont assembles grace a 1' interposition d'une couche intermediate de 
liaison, telle que de la colle ou un adhesif. Un tel assemblage peut egalement etre 
realise par r intermediate d'une operation de soudure par ultrasons ou par 
vibrations. 

La structure sandwich 2 comporte egalement une feuille 
thermoplastique 5 k caractfcre transparent ou translucide dont le choix depend de 
l'effet esthetique recherche. Par exemple, la feuille thermoplastique appartient aux 
families des polycarbonates, des polycarbonates PC, des polymethacrylates ou des 
cristallins. Par exemple, la feuille thermoplastique 5 presente une epaisseur comprise 
entre 0,1 et 2 mm. 

Selon une variante de realisation facultative, la feuille thermoplastique 5 
est assembiee a la feuille de placage bois 3, par T interposition entre elles, d'une 
couche intermediate de liaison, telle que par exemple de la colle ou de l'adhesif. 
Bien entendu, la fixation de la feuille thermoplastique 5 sur la feuille de placage 
bois 3 peut etre realisee differemment en utilisant, par exemple, une feuille de 
placage bois 3 de dimensions inferieures Si la feuille thermoplastique 5 et au 
support 4 ou ajouree par rapport a ceux-ci et en assurant la liaison directe entre la 
feuille thermoplastique S et le support 4 a l'aide d'une operation de soudure par 
ultrasons ou par vibrations. 

Tel que cela ressort plus precisement de la fig. 3, la structure sandwich 2 
ainsi realis6e est destinee k etre positionnee entre une forme ou une matrice male 9 
et une contre-forme ou une matrice femelle 10 d'une presse non representee mais 
connue en soi. Les matrices male 9 et femelle 10 presentent des formes 
compiementaires ou conjuguees dont les profils sont defmis de fa$on a conferer k la 
structure sandwich 2 la forme definitive de la piece 1 a obtenir. 
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Le procede consiste ensuite k proceder k une operation de pressage de la 
structure sandwich 2 en assurant le rapprochement relatif des matrices male 9 et 
femelle 10. L'operation de pressage est effectuSe k froid ou, de preference, k chaud 
de fagon k r6aliser la piece par thermoformage. La mise sous presse de la structure 

5 sandwich 2 est r^alisee pendant une duree donnee et a une temperature determinee 
dependant de la nature et de l'epaisseur de la structure sandwich 2. A titre 
d'exemple, Top6ration de pressage s'effectue a chaud k une temperature comprise 
entre 30 et 200° C et pendant une duree comprise entre quelques dizaines de 
secondes k 5 mn. II est k noter qu'il peut etre prevu d'assurer un pr^chauffage de la 

10 structure sandwich avant 1'operation de pressage k chaud. L'operation de 
prdchauffage permet ainsi de reduire les temps de cycle de la presse ou de mettre en 
oeuvre une feuille de placage et/ou un support presentant un caractfcre epais ou 
cassant. 

Apres l'operation de pressage, il est obtenu la piece 1 avec sa forme 

15 definitive. Bien entendu, il peut etre pr6vu de realiser sur la piece 1 di verses 
operations de finition, comme par exemple un detourage. II doit etre consider que 
le procede de fabrication selon Tinvention permet de r£aliser des pieces 1 
tridimensionnelles en une seule operation de mise en forme, apres avoir constitue 
une structure sandwich dont les dimensions surfaciques sont adaptees pour obtenir 

20 la forme souhaitee. 

Selon une caracteristique avantageuse du procede selon V invention, le 
caractfere pliable de la feuille de placage bois est nettement am£lior£ par rapport aux 
techniques anterieures, autorisant la realisation de pieces de formes trfcs diverses et 
marquees. Par ailleurs, il s'avere que les caracteristiques techniques, telles que la 

25 resistance aux chocs, aux rayures et a Thumidite, sont augmentees par rapport k une 
piece fabriquee par un procede traditionnel. Dans le meme ordre d'idee, la mise en 
oeuvre d'une feuille thermoplastique permet d'obtenir une couche ou un revetement 
de protection presentant une epaisseur uniforme sur toute la surface de la piece. 
Selon une autre caracteristique de Tinvention, la piece 2 peut etre avantageusement 

30 realisee sur un support 4 qui peut etre utilise en tant que tel sans n6cessiter une 
adaptation sur une structure de reception. Bien entendu, la piece 2 peut etre destinee 
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k etre adaptee sur une structure de reception, directement ou par rinterm6diaire de 
moyens de montage. Dans cette dernfere variante, il peut etre prevu de placer la 
pifece 2 obtenue par le procede decrit ci-dessus, dans un moule, pour injection sur 
le support 4 de moyens de montage appropries. 

L'invention n'est pas limitee aux exemples decrits et reprSsentes, car 
diverses modifications peuvent y etre apportees sans sortir de son cadre. 
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REVINDICATIONS : 

1 - Precede de fabrication d'une piece (1) de forme donnee, revetue 
d'une feuille de placage bois (3), caracterise en ce qu'il consiste : 

- k constituer une structure sandwich (2) composee d'au moins une 
feuille de placage bois (3) interposee entre un support (4) et une feuille 
thermoplastique (5), 

- k assurer le positionnement de la structure sandwich (2) entre une 
matrice male (9) et une matrice femelle (10) d'une presse, conformees 
Tune par rapport a l'autre pour conferer k la structure sandwich la 
forme definitive de la piece k obtenir, 

- et k effectuer une operation de pressage de la structure sandwich (2) 
pour assurer la mise en forme definitive de la piece. 

2 - Procede selon la revendication 1, caracterise en ce qu'il consiste k 
effectuer l'operation de pressage a chaud, k une temperature determinee et pendant 
une dur<§e donnee, dependant de la nature et de repaisseur de la structure 
sandwich (2). 

3 - Procede selon la revendication 2, caracterise en ce qu'il consiste a 
effectuer l'operation de pressage a chaud a une temperature comprise entre 30 et 
200° C et pendant une duree comprise entre quelques dizaines de secondes a 5 mn. 

4 - Procede selon la revendication 1, caracterise en ce qu'il consiste, 
avant 1'execution de l'operation de pressage, a assurer un prechauffage de la 
structure sandwich (2). 

5 - Procede selon la revendication 1, caracterise en ce qu'il consiste, lors 
de la realisation de la structure sandwich (2), k assembler entre-eux la feuille de 
placage bois (3) et le support (4). 

6 - Procede selon la revendication 1 ou 5, caracterise en ce qu'il consiste, 
lors de la realisation de la structure sandwich (2), k assembler entre-elles la feuille 
de placage bois (3) et la feuille thermoplastique (5). 

7 - Procede selon la revendication 5 ou 6, caracterise en ce qu'il consiste 
k assembler la feuille de placage bois (3) avec la feuille thermoplastique (5) et/ou le 
support (4) par 1' intermediate d'une couche intermediate de liaison. 
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8 - Proceed selon la revendi cation 1, caracterist en ce qu'il consiste a 
realiser la structure sandwich (2) k Taide d'une feuille thermoplastique (5) 
appartenant k la famille des polycarbonates, des polycarbonates PC, des 
polym&hacrylates ou des cristallins. 

9 - Pifcce plaqu6e en forme, caract6ris6e en ce qu'elle est constitute par 
une structure sandwich (2) pressee k chaud, composee d'une feuille de placage 
bois (3) interposee entre un support (4) et une feuille thermoplastique (S). 

10 - Pifece plaqute selon la revendication 9, caract6ris6e en ce que le 
support (4) est equipe de moyens de montage sur une structure porteuse. 
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